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@ Zundspulen und ihre Herstellung 

@ Verfahren zur Herstellung von Zundspulen, wobei die 
Sekundarspule mit einer Masse impragniert/isoliert wird 
und der Korpus der Zundspule um Sekundarspule, Pri- 
marspule und AnschluBelennent aus einer Masse in einer 
SpritzgiefSform gebildet wird, dadurch gekennzeichnet, 
dafS man die Primar- und Sekundarspulenkorper bewik- 
kelt und mit dem Kern zusammengefugt und die elektri- 
schen und mechanischen AnschlufSelemente verbindet, 
worauf diese Einheit in das Spritzwerkzeug eingelegt, das 
Werkzeug evakuiert und eine einzige Formmasse, die bei 
Raumtemperatur fest und als rieselfahiges Granulat auf- 
bereitet ist, und die bei erhohten Spritzgiefitemperaturen 
eine zur Impragnierung der Wicklungen ausreichend gro- 
l^e Viskosftatsernledrigung aufweist, zur Bildung des Kor- 
pus (1) unter gleichzeitiger Impragnierung/lsolierung der 
Wicklungen (2) einspritzt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft Verfahren zur Herslellung von 
Ziindspulen sowie durch dieses Verfahren charakterisierte 
Ziindspulen. ^ 

Derzeit werden bei der Herstellung von ZUndspulen Pri- 
mSr- und Sekundarspulenkorper bewickelt, kontaktiert, in 
Gehause einmontiert und mit HarzverguBmasse impra- 
gniert/isoliert und abgedichtet oder in wieder einsetzbaren 
VergieBfonnen ausgegossen. 10 

Bei den bisher verwendeten HarzverguBmassen sind rela- 
tiv lange Impragnier- und Hartungszeiten kennzeichnend; 
sic werden begleitet von hohen Investitionskosten fiir Anla- 
gen mil groBem Platzbedarf. AuBerdem erfordern Spulen 
bestimmter Bauart, wie im Zundkerzenschacht montierbare 15 
Ziindspulen bzw. Stabkernziindspulen mit oflfenem Magnet- 
kreis, lange FlieBwege der Harzmasse, was langen GieBzei- 
ten entspricht. Hinzu treten die bekannten Nachteile der auf 
diesem Gebiet iiblichen Verwendung von Zweikomponen- 
tengieBharzsystemen. Im Fall der Ziindspulen mit separatem 20 
Gehause verursacht letzteres zusatzliche Kosten. 

Bin Verfahren der gattungsgemaBen zweistufigen Art ist 
aus DE 40 01 968 C2 bekannt. 

Der Erfindung Uegt die Aufgabe zugrunde, unter Umge> 
hung der zuvor aufgefuhrten Nachteile ein vereinfachtes 25 
Verfahren zur Herstellung von Ziindspulen und Ziindspulen 
mit vereinfachtem Aufbau zur Verfiigung zu stellen. 

Die erfindungsgemaBe Aufgabe wird durch das Verfahren 
nach den Anspruch 1 sowie durch die Ziindspule gemaB An- 
spruch 3 geiost. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den 30 
Unteranspriichen angegeben. 

Die Erfindung wird anhand der beigefiigten Figur, die in 
teilweisem Langsschnitt eine Ausfuhrungsform einer erfin- 
dungsgemaBen Ziindspule wiedergibt, naher beschrieben. 

Zur Erlauterung wird darauf hingewiesen, daB bisher bei 35 
der Serienherstellung von Ziindspulen eingesetzte VerguB- 
systeme auf Fliissigkomponenten, Harz und Harter, die auf- 
bereitet und erwarmt werden miissen, basieren; diese wer- 
den in einer VakuumgieBanlage in die vormonderten Ge- 
hause der ZUndspulen eingegossen. Die Impragnierung/Iso- 40 
lierung der Wicklung(en) erfolgt durch Herausfahren in At- 
mospharendruck und anschlieBende Gelierung/Hartung in 
Ofen. 

Bei dem erfindungsgemaBen Verfahren wird die Einheit, 
bestehend aus Primarwicklung (2), PrimaranschluB (4) und 45 
Eisenkem (3) plus Sekundarspulenkorper und Wicklung (2), 
mit dem HochspannungsanschluB vormontiert und in das 
Spritzwerkzeug eingelegt. Nach Evakuierung des Werk- 
zeugs wird die Formmasse unter gleichzeidger Bildung des 
Korpus (1) und Impragnierung der Wcklung (2) einge- 50 
spritzt. 

Hierbei wird in der SpritzgieBmaschine eine rieselfahige 
Granulat-Formmasse verwendet, die einerseits bei Zimmer- 
temperatur einen festen Korpus (1) ergibt und gleichzeitig 
wahrend des SpritzguBverfahrens eine solche Viskositatser- 55 
niedrigung durchlauft, die fur die Impragnierung der kom- 
pakten Wickelpakete (2) erforderlich ist; auf diese Weise 
werden die in dem beheizten SpritzguBwerkzeug fixierten 
Primar- und Sekundarwicklungen (2) plus Kerne (3) bzw. 
Blechpakete umhuUt und gleichzeitig der Korpus (1) plus 60 
Hochspannungsdom (5) in den entsprechenden Werkzeug- 
hohLraumen gebildet; zusammen mit einem iiber dem Hoch- 
spannungsdom montiertem Schutzschlauch wird damit die 
KriechsUiom- und Hochspannungsisolationsfestigkeit er- 
reicht. Besonders geeignet sind bei Raumtemperatur feste 65 
Massen auf Epoxidbasis, ggf. mit 15 bis 70 Gew.-% iibli- 
chen Fullstoffen versetzt, die bei NormalEemperaturen zu ei- 
nem ausreichend festen Korpus (1) fiihren und bei Spritz- 
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gieBtemperatur ausreichend viskos sind, um zu einer befrie- 
digenden Impragnierung/Isolierung der Wicklungen (2) zu 
fuhren. Gleichzeitig sind diese Formmassen geeignet, als 
rieselfahiges Granulat zur Verarbeitung im SpritzgieBver- 
fahren benutzt zu werden. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren fiihrt zu einer deutli- 
chen Zykluszeitreduzierung, geringeren Investitionskosten 
fiir derartige Fertigungseinrichtungen auch wegen deren ge- 
ringeren Platzbedarfs als dem der entsprechenden Anlagen 
aus dem Stand der Technik, Weitere Vorteile bestehen darin, 
daB die Wiedereinsetzbarkeit der VergieBformen durch Be- 
handlung mit Trennmittehi und/oder einfacher Reinigung 
gewahrleistbar ist. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von Ziindspulen, wobei 
die Sekundarspule mit einer Masse impragniert/isoliert 
wird und der Korpus der Ziindspule um Sekundarspule, 
Primarspule und AnschluBelement aus einer Masse in 
einer SpritzgieBform gebildet wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB man die Primar- und Sekundarspulen- 
korper bewickelt und mit dem Kem zusammengefugt 
und die elekUischen und mechanischen AnschluBele- 
mente verbindet, worauf diese Einheit in das Spritz- 
werkzeug eingelegt, das Werkzeug evakuiert und eine 
einzige Formmasse, die bei Raumtemperatur fest und 
als rieselfahiges Granulat aufbereitet ist, und die bei er- 
hohten SpritzgieBtemperaturen eine zur Impragnierung 
der Wicklungen ausreichend groBe Viskositatsemiedri- 
gung aufweist, zur Bildung des Korpus (1) unter 
gleichzeitiger Impragnierung/Isolierung der Wcklun- 
gen (2) einspritzt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, wobei als Formmasse 
ein bei Raumtemperatur festes Epoxidharz in rieselfa- 
higer Granulatform, ggf. in Mischung mit 15 bis 
70 Gew.-% an sich bekannten FCillstoffs versetzt, ver- 
wendet wird. 

3. Ziindspule mit einem eine Primar- und eine Sekun- 
darspule, ein Anschlusselement sowie einen Eisenkem 
umgebenden Korpus, der aus einer Masse in einer 
SpritzgieBform gebildet ist, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Impragnierung und die Isolation der Wicklun- 
gen aus einer einzigen Formmasse besteht, wobei die 
Formmasse bei Raumtemperatur fest und vor der Ver- 
arbeitung als rieselfahiges Granulat aufbereitet ist und 
bei erhohten SpritzgieBtemperaturen eine zur Impra- 
gnierung der Wicklungen ausreichend groBe Viskosi- 
tatsemiedrigung aufweist. 

4. Zundspule nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Formmasse ein beim Raumtemperatur fe- 
stes Epoxidharz in rieselfahiger Granulatform, ggf. in 
Mischung mit 15 bis 70Gew.-% an sich bekannten 
FullstofFs versetzt, ist 
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